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Sbrangpresswerkzeug zur Herstellung eines aus plas1:i.scher 
Masse bes-behenden zyllndrischen Korpers 

10 

Die Erfindung betrifft ein Strangpresswerkzeug zur Her- 
stellung eines aus plastischer Masse bestehenden zylind- 
rischen Korpers. 

^5 Aus der DE 41 20 166 C2 ist bereits ein Strangpresswerk- 
zeug zur Herstellung eines Hartmetall- oder Keramiks tabes 
mit gedrallten Innenbohrungen bekannt. Das bekannte 
Strangpresswerkzeug weist eine Pressduse auf, deren Mund- 
stuck einen glatten zylindrischen Kanal auf weist. Weiter- 

20 hin ist das bekannte Strangpresswerkzeug mit einem an ei- 
nem Dorn koaxial innerhalb der Pressduse angeordneten 
Trager versehen, der eine der Anzahl der Innenbohrungen 
entsprechende Anzahl von in das Diisenmundstuck hineinra- 
genden elastischen FSden und/oder Kanalen bzw. Bohrungen 

25 zum f adenf 5rinigen Einpressen eines plastischen Materials 
in den Massestrom auf weist. Diese Faden, KanSle oder Boh- 
rungen sind entsprechend der Lage der zumindest einen In- 
nenbohrung in vorbestimmten radialen Abstanden von der 
Achse befestigt bzw. angeordnet. Der Trager ist als flO- 

30 gelloser Nabenkorper ausgebildet. Dem NabenkOrper 

und/oder dem Diisenmundstuck ist eine Antriebseinrichtung 
zugeordnet, mit der zur Erzeugung des zumindest einen 
gedrallten Innenkanals im extrudierten Rohling eine vor- 
bestimmte, auf die Auspressgeschwindigkeit der Masse ab- 

35 gestiinmte Relativ-Drehbewegung zwischen dem Nabenkorper 
und dem Diisenmundstuck erzeugbar ist. 
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Weiterhin sind aus der DE 199 42 966 C2 ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Sintermetall- 
Rohlings mit innenliegenden^ wendelf ormigen Ausnehmungen 
bekannt. Dabei wird der plastische Korper zunachst mit 

5 einem im wesentlichen geradlinigen Verlauf der Innenaus- 
nehmung hergestellt. Danach wird der plastische K5rper 
auf eine vorbestimmte Lange abgelSngt und anschlieliend 
unter Abstiitzung tiber seine ganze Lange auf einer Auflage 
mittels einer Reibf ISchenanordnung einer Walzbewegung un- 

10 terworfen. Die Geschwindigkeit dieser Walzbewegung andert 
sich Uber die LSnge des K5rpers linear und stetig, so 
dass der K5rper gleichmSfiig verdrillt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung 
5 eines aus plastischer Masse bestehenden zylindrischen 

Korpers, der mindestens eine in seinem Inneren verlauf en- 
de Ausnehmung hat, zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird durch ein Strangpresswerkzeug mit den 
20 in Anspruch 1 angegebenen Merkinalen gelost* Vorteilhafte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den abhangigen Anspriichen. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen insbesondere darin, 
25 dass der radiale Abstand der mindestens einen Innenaus- 
nehmung des aus plastischer Masse bestehenden zylindri- 
schen Korper s vom Aulienumfang bzw. .von der Oberflache des 
zylindrischen KOrpers schnell und einfach einstellbar 
ist. Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der 
30 nachf olgenden Erlauterung eines Ausftihrungsbeispiels an- 
hand der Zeichnungen, in welchen die zum Verstandnis der 
Erfindung notwendigen Bestandteile eines Strangpresswerk- 
zeugs dargestellt sind, Es zeigt 

35 Figur 1 ein erstes Ausf tihrungsbeispiel fur die Erfin- 
dung 

Figur 2 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel fur die, Erfin- 
dung und 



2 




Figur 3 ein drittes Ausf uhrungsbeispiel fiir die Erfin- 
dung . 

5 Die Figur 1 zeigt ein erstes Ausf Qhrungsbeispiel fiir die 
Erfindung. Das dargestellte Strangpresswerkzeug weist ei- 
ne Pressduse P auf, die einen sich verschmalernden Be- 
reich 1 und ein Diisenmundstuck 2 hat. Das Dtisenmundsttick 
2 bildet einen zylindrischen Kanal. Durch diese Pressdiise 

10 wird in Richtung x plastische Masse 8 gedrtickt/ so dass 
die das Diisenmundstuck verlassende plastische Masse einen 
aus plastischer Masse bestehenden zylindrischen KOrper 9 
bildet. Dieser wird dann aufierhalb des Presswerkzeugs zur 
Bildung eines Rohlings auf eine gewtinschte LSnge abge- 

jis langt. Der Rohling wird zu einem Endprodukt weiterverar- 
beitet, beispielsweise einem Hartmetallstab, einem Kera- 
mikstab oder einem Pulverstahlstab, insbesondere einem 
Bohrwer kzeug • 

20 Der das Dusenmundstuck 2 verlassende zylindrische Korper 
9 weist in seinem Inneren wendelformig verlaufende Aus- 
nehmungen auf. Handelt es sich beim Endprodukt um ein 
Bohrwerkzeug, dann dienen diese Ausnehmungen als Kuhlka- 
nale, durch welche wShrend des Bohrvorganges Kuhlflussig- 

25 keit in den Schneiden- bzw. Arbeitsbereichs des Bohrwerk- 
zeugs geleitet wird. 

Die Erzeugung dieser wendelformig verlaufenden Ausnehmun- 
gen erfolgt bei einer ersten Ausf (ihrungs form der Erf in- 
30 dung unter Verwendung von elastischen FSden und einem 
Endbereich 5 des Dusenmundstticks 2, welcher relativ zu 
dem sich verschmalernden Bereich 1 der Pressduse P 
verdrehbar ist bzw. rotierend ausgebildet ist. 

35 In der Figur 1 sind zwei elastische Faden gezeigt, die 
mit den Bezugszif f ern 6 und 7 versehen sind. Diese elas- 
tischen Faden sind jeweils an einen Fadenhalter 3 bzw. 4 
befestigt. Die Fadenhalter, die aus einem Metall bestehen 
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konnen, sind jeweils stiftfonnig ausgebildet , durch eine 
Bohrung im Dusenmundstuck 2 oder eine Bohrung in dem sich 
verschmalernden Bereich 1 der Pressdiise gefiihrt und an 
dieser befestigt. Sie ragen bis in den zylindrischen Ka- 

5 nal hinein und sind - wie es durch die Doppelpfeile r an- 
gedeutet ist - in Radialrichtung verstellbar. Durch diese 
Verstellbarkeit ist der Abstand der jeweiligen Innenaus- 
nehmung, die aufgrund der Faden beim Pressvorgang ent- 
steht, von der Oberfiache bzw. dem AuBenumfang des zy- 

10 lindrischen Korpers in einfacher Weise einstellbar. 

Der das Presswerkzeug verlassende zylindrische Korper 9 
weist demnach beim gezeigten Ausf iihrungsbeispiel zwei 
wendelfGrmig verlaufende Innenausnehmungen auf . 

Die radiale Verstellbarkeit der Fadenhalter 3 und 4 ist 
entweder durch ein Gewinde im Dusenmundstuck 2 bzw. in 
dem sich verschmalernden Bereich der Pressdiise oder durch 
einen Stellantrieb gegeben. Die radiale Verstellung kann 
20 von einer Bedienperson vorgenommen werden. 

Die Lange der FSden 6 und 1, die LSnge des drehbaren End- 
bereichs 5 des DusenmundstUcks 2 und die Drehgeschwindig- 
keit des Endbereichs 5 des Dtisenmundstticks 2 sind vom je- 
25 weiligen Anwendungsf all abhangig und konnen in AbhSngig- 
keit vom gewunschten Steigungswinkel der wendelf ftrmigen 
Innenausnehmungen optimiert werden. 

Die Figur 2 zeigt ein zweites Ausf uhrungsbeispiel fur die 
30 Erfindung. Dieses unterscheidet sich vom ersten Ausf uh- 
rungsbeispiel dadurch, dass aufierhalb oder auch innerhalb 
der Pressdiise ein Sensor 10 vorgesehen ist. Dieser dient 
zur Erfassung bzw. Ermittlung des Abstands der Innenaus- 
nehmungen des Korpers von dessen Auftenumfang bzw. Ober~ 
35 flache. Die Ausgangssignale dieses Sensors werden einer 
Einstelleinheit 11 zugefuhrt, die an ihrem Ausgang Ein- 
stellsignale s zur Verftigung stellt. Mittels dieser Ein- 
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stellsignale s erfolgt eine automatische Radialverstel- 
lung der Fadenhalter 3 und 4 . 

Die Figur 3 zeigt ein drittes Ausf iihrungsbeispiel fiir die 
5 Erfindung. Gemali diesem dritten Ausf iihrungsbeispiel wird 
mittels des Strangpresswerkzeugs ein aus plastischer Mas- 
se bestehender zylindrischer K5rper 9 hergestellt, der in 
seinem Inneren geradlinig verlaufende Ausnehmungen hat. 
Bei diesem Ausf dhrungsbeispiel ist das Dusenmundstuck 2 

10 einsttickig ausgebildet und hat keinen verdrehbaren bzw. 
rotierenden Endbereich. Der das Strangpresswerkzeug ver- 
lassende zylindrische Korper 9 wird zur Bildung eines 
Rohlings auf eine gewiinschte Lange abgelangt. Dieser Roh- 
ling kann dann zu einem stabf brmigen Endprodukt weiter- 

Is verarbeitet werden^ welches geradlinige Ausnehmungen auf- 
weist. Alternativ dazu kann dieser Rohling auch - wie es 
in der DE 199 42 966 C2 beschrieben ist ~ aufierhalb des - 
Strangpresswerkzeugs unter Abstutzung liber seine gesamte 
Lange auf einer Auflage mittels einer Reibf lachenanord- 

20 • nung einer Walzbewegung unterworfen werden, so dass im 
Inneren des Rohlings wendelf ormige Ausnehmungen gebildet 
werden . 

Die in den zylindrischen Kanal hineinragenden Telle der 
25 Fadenhalterelemente 3 und 4 sind vorzugsweise zu- 

und/oder abf lussseitig verjiingend ausgebildet, um die in- 
1 nerhalb der Pressdiise auftretende Reibung zu verringern. 

Die FSden 6 und 7 sind vorzugsweise an ihren Enden mit 
30 Abschlussstticken versehen, durch welche der Durchmesser 
der Ausnehmung im zylindrischen Korper bestimmt wird. Die 
Querschnittsf lache der FMden und/oder die Querschnitts- 
fiache der Abschlussstticke kann rund oder nichtrund sein. 
Dies ermoglicht beispielsweise eine optimale Anpassung 
35 der Kuhlkanale eines Bohrwer kzeugs an die Spankammern des 
Bohrwerkzeugs, die im Laufe der Weiterverarbeitung des 
Rohlings in das Bohrwerkzeug eingebracht werden. 



5 




Bei den obigen Ausf uhrungsbeispielen wurde stets eine 
Tragervorrichtung beschrieben, deren Tragerelemente Fa- 
denhalterelemente sind, an welchen jeweils ein Faden be- 
festigt ist, 

5 

Alternativ dazu kann die Tragervorrichtung auch mit Kana- 
len versehene Tragerelemente aufweisen, durch welche 
fltichtiges Fvillmaterial in den Massestrom einpressbar 
ist. Auch diese Kanale konnen rund oder nichtrund ausge- 

10 bildet sein, um die Querschnittsf orm der spateren Innen- 
ausnehmungen in gewUnschter Weise vorzugeben. Das fltich- 
tige FUllmaterial wird von aulien durch eine Zuleitung in 
den Kanal des jeweiligen Tragerelementes gebracht. Es 
dient als eine Art Platzhalter fiir die spateren Innenaus- 

Is nehmungen und wird in einem nachgeschalteten Prozess aus 
den Innenausnehmungen entfernt. Beispielsweise wird durch 
ein Erwarinen eine Verf lussigung des Fiillstoffs erreicht, 
welcher dann aus den Innenausnehmungen herausf liefit , ohne 
dass dabei weitere Veranderungen der Form des zylindri- 

20 schen Korpers auftreten. 
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Bezugszeichenliste : 



1 Sich verschmalernder Bereich der Pressdiise 

.2 Dusenmundsttick 

5 3 Fadenhalterelement 

4 Fadenhalterelement 

5 Endbereich des DUsenmu'ndst ticks 

6 Faden 

7 Faden 

10 8 plastische Masse 

9 zylindrischer Korper ^ 

10 Sensor 

11 Einstelleinheit 

5 P Pressdiise 

r Radialrichtung 

s Einstellsignal 

X Pressrichtung 
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Paten1:anspruclie 

1. Strangpresswerkzeug zur Herstellung eines aus plasti- 
5 scher Masse bestehenden zylindrischen Korpers, der min- 
destens eine in seinem Inneren verlaufende Ausnehmung 
hat, mit 

- einer Pressdiise mit einem sich verschmaiernden Bereich 
und einem DtLsenmundstUck, welches einen zylindrischen 

10 Kanal bildet, und 

- einer TrSgervorrichtung, an welcher einer der Anzahl 
der Innenausnehmungen entsprechende Anzahl von FSden 
befestigt ist oder welche eine der T^zahl der Innenaus- 
nehmungen entsprechende Anzahl von Kanalen zum faden- 

Is formigen Einpressen eines fliichtigen Fiillmaterial in 
den Massestrom aufweist. 
dadurch ge ke nn z e i chne t , dass 

- die Tragervorrichtung aus einer der Anzahl der Innen- 
ausnehmungen entsprechenden Anzahl von Tragerelementen 

20 (3, 4) besteht, und 

- jedes der Tragerelemente (3, 4) im Bereich des Dusen- 
mundstucks (2) oder in dem sich verschmalernden Bereich 
an der Pressdiise befestigt ist. 

25 2, Strangpresswerkzeug nach Anspruch 1, 

dadurch g e ke n n z e i ch n e t , dass 
I jedes der Tragerelemente (3, 4) in Radialrichtung ver- 

stellbar ist. 

30 3. Strangpresswerkzeug nach Anspruch 2, 
dadurch g e ke nn z e i ch n e t , dass 

die radiale Verstellbarkeit jedes der Tragerelemente (3, 
4) durch ein Gewinde oder einen Stellantrieb gegeben ist. 

35 4. Strangpresswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, 

dadurch g e ke n n z e i ch n e t , dass 
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jedes der Tragerelemente (3, 4) stiftformig ausgebildet 
ist und durch eine Bohrung in der Pressduse (P) gefuhrt 
ist . 

5 5. Strangpresswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

das Dusenmundstuck (2) einen Endbereich (5) aufweist, der 
zur Erzeugung eines wendelf ormigen Verlaufs der mindes- 
10 tens einen Innenausnehmung relativ zum sich verschmalern- 
den Bereich (1) der Pressduse (P) verdrehbar ist. 

6. Strangpresswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, 

Is dadurch ge k e n n z e i c hne t , dass 

es einen Sensor (10) aufweist, der zur Ermittlung des Ab- 
stands der mindestens einen Innenausnehmung des KOrpers 
von dessen Oberflache vorgesehen ist, dass die Ausgangs- 
signale des Sensors einer Einstelleinheit (11) zugefiihrt 

20 sind und dass die Einstelleinheit (11) zur radialen Ver- 
stellung der Tragerelemente (3, 4) in Abhangigkeit vom 
ermittelten Abstand vorgesehen ist. 

7. Strangpresswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
25 spiruche, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 
I die in den zylindrischen Kanal hineinragenden Telle der 
Tragerelemente (3, 4) sich zu- und/oder abf lussseitig 
verjiingend ausgebildet sind. 

30 

8. Strangpresswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, 

dadurch ge ke nn z e i c h n e t , dass 

die Tragerelemente (3, 4 ) Fadenhalterelemente sind, an 
35 welchen jeweils ein Faden (6,7) befestigt ist. 

9. Strangpresswerkzeug nach Anspruch 8, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 
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jeder Faden eine runde oder nichtrunde Querschnittsf lache 
aufweist und/oder mit einem runden oder nichtrunden Ab- 
schlussstiick versehen is.t. 

10. Strangpresswerkzeug nach einem der Anspriiche 1-7, 
dadurch g e ke nn z e i c h n e t , dass 

die TrSgerelemente (3, 4) KanSle aufweisen, durch welche 
fltichtiges Fiillmaterial in den Massestrom einpressbar 
ist . 

11. Strangpresswerkzeug nach Anspruch 10, 
dadurch g e ke nn z e i c hn e t , dass 

die Kanale eine runde oder nichtrunde Querschnittsf lache 
aufweisen. 
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Strangpresswexkzeug zur Herst^ellung eines aus plas'blscher 
Masse best:ehenden zylindrlschen Korpers 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft ein Strangpresswerkzeug zur Her- 
stellung eines aus plastischer Masse bestehenden zylind- 
rischen KGrpers, der mindestens eine in seinem Inneren 

10 verlaufende Ausnehmung hat. Das Strangpresswerkzeug weist 
eine PressdOse auf , die einen sich verschmalernden Be- 
reich und ein DasenmundstUck hat. Das Dtisenmundstack bil- 
det einen zylindrischen Kanal. Weiterhin ist eine TrSger- 
vorrichtung vorgesehen, an welcher eine der Anzahl der 
5 Innenausnehmungen entsprechende Anzahl von Faden befes- 
tigt ist Oder welche eine der Anzahl der Innenausnehmun- 
gen entsprechende Anzahl von Kanalen zum f adenf ormigen 
Einpressen eines flUchtigen Fullmaterials in den Masse- 
Strom auf weist. Die Tragervorrichtung besteht aus einer 

20 der Anzahl der Innenausnehmungen entsprechenden Anzahl 
von vorzugsweise stiftformig ausgebildeten Tragerelemen- 
ten. Jedes der Tragerelemente ist im Bereich des Dusen- 
mundstiicks oder in dem sich verschmalernden Bereich an 
der Pressduse befestigt und ist vorzugsweise in Radial- 

25 richtung verstellbar. 
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